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PTPN V PKS-SPA is a state owned company that produces Crude Palm Oil (CPO) and Kernel. The problem that 
happened in this company is a material transfer distance is too far. Thus it is necessary to redesign the 
production floor to minimize material displacement distance. The design of the production floor layout will use 
the method of Systematic Layout Planning (SLP) and also with the help of software blocplan. SLP method is a 
method in the layout of the production facility that is able to overcome the problems of production flow by means 
of analyzing the flow of materials, make some diagrams, and then make alternative design and ends with the 
evaluation of the design. While blocplan software is a program that helps in planning the layout of the 
production facility in rectangular shapes by using input data including qualitative and quantitative data. With 
SLP method and also software blocplan obtained three alternative production floor layout. The first alternative 
is the transfer of a total distance of  78.5 m, 80.5 m alternative second and third alternative is 68.5 m, so that a 
third alternative selected for the smallest distance moved by the flow of materials. After alternate layout is 
determined, then the design of the production floor layout drawn in SketchUp software. 
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1. Pendahuluan 
Tata letak pabrik adalah rancangan fasilitas, 
menganalisis tata letak, membentuk konsep, serta 
mewujudkan sistem pembuatan barang atau jasa. 
Rancangan ini digambarakan sebagai rancangan 
lantai, dalam satu susunan fasilitas fisik 
(perlengkapan, tanah, gedung dan sarana lain) 
agar dapat mengoptimalkan hubungan antara 
petugas pelaksana, aliran barang, aliran informasi 
dan  tata cara yang diperlukan untuk mecapai 
tujuan secara ekonomis dan aman [1], selain itu 
tata letak fasilitas merupakan tata cara pengaturan 
fasilitas-fasilitas pabrik guna menunjang 
kelancaran proses produksi[2]. 
Pabrik Kelapa Sawit Sungai Pagar merupakan 
suatu perusahaan Badan Usaha Milik Negara 
(BUMN) yang bergerak di bidang pertanian yaitu 
pengolahan kelapa sawit menjadi Crude Palm Oil 
(CPO) dan inti sawit (kerne)l. Pabrik Kelapa Sawit 
Sungai Pagar (PKS-SPA) terletak di desa Hang 
tuah Kecamatan Perhentian  Raja  Kabupaten 
Kampar, kurang lebih 60 menit dari Kota  
Pekanbaru.Proses produksi PKS-SPA dilantai 
produksi dimulai pada stasiun pemipilan yaitu 
menggunakan mesin threser. Sebelumnya tandan 
buah yang telah direbus dinaikkan ke mesin 
threser menggunakan peralatan pemindah yaitu 
hoisting crane. Setelah dipipil selanjutnya 
brondolan dikirim menuju stasiun press untuk 
dilakukan proses pengambilan minyak pada daging 
brondolan. Setelah itu minyak dikirim menuju 
stasiun klarifikasi dan nut akan dikirim ke stasiun 
kernel. Jarak antara stasiun press dengan stasiun 
kernel ini dinilai terlalu jauh. Maka dari itu sangat 
diperlukan perancangan tata letak fasilitas produksi 
untuk memperkecil jarak antar stasiun, karena pada 
dasarnya Desain fasilitas pabrik yang baik adalah 
yang mampu meningkatkan efektivitas dan 
efisiensi melalui penurunan perpindahan jarak dan 
ongkos material handling [3]. Distasiun kernel ini 
lah nut diolah diambil inti sawitnya dan kemudian 
dikeringkan pada kernel silo yang kemudian 
dikirim ke kernel storage untuk pengiriman. Atas 
saran dari pembimbing  lapangan yang  
mengatakan  memang  perlu adanya tata letak yang 
baru karena tata letak pabrik saat ini sangat tidak 
memungkinkan untuk dilakukan pembaruan 
pabrik, misalnya mengubah mesin hoisting crane 
dengan mesin Tipler karena dinilai lebih aman, 
tidak memerlukan operator dan memperkecil 
resiko kecelakaan. Selain itu pada stasiun kernel, 
nut hopper dinilai hampir tidak ada fungsinya, 
hanya memenuhi area produksi saja. Untuk itu 
dibutuhkan perencanaan tata letak fasilitas yang 
baik untuk memperpendek jarak aliran 
perpindahan produk tanpa mengabaikan faktor 
kenyamanan pekerja. Apabila masalah itu dapat 
terpenuhi maka aliran perpindahan produk tidak 
terlalu jauh, selain itu pabrik juga akan bisa 
melakukan pembaruan pabrik. 
Tata letak fasilitas pabrik merupakan suatu hal 
penting dalam dunia industri. Perencanaan tata 
letak fasilitas merupakan kombinasi antara seni 
(art) dan teknik rekayasa (engineering)[4]. Salah 
satu metode dalam merancang tata letak fasilitas 
produksi  adalah  metode Systematic Layout 
Planning (SLP). Metode ini dapat menyelesaikan 
permasalahan yang menyangkut berbagai macam 
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problem antara lain aliran produksi, transportasi, 
pergudangan, supporting, supporting service, 
perakitan dan aktifitas – aktifitas lainnya[5].  
  Penelitian ini akan menganalisa dan 
merancang ulang tata letak fasilitas produksi pada 
PKS-SPA dengan menggunakan metode SLP. 
Metode ini dipilih karena sesuai dengan 
karakteristik perusahaan yang membutuhkan 
penyesuaian-penyesuaian dalam menyusun 
fasilitas dan dan lantai produksi. Selain itu 
penelitian ini juga menggunakan bantuan software 
“blocplan” untuk menjadi dasar dalam melakukan 
perubahan layout. Blocplan dapat menganalisa 
maksimum 18 fasilitas dalam satu tata letak [6]. 
 Berdasarkan permasalahan yang telah 
diuraikan maka perlu dilakukan perancangan 
ulang tata letak fasilitas produksi menggunakan 
metode SLP dengan bantuan software blocplan. 
 
2.  Metode 
Penelitian dilakukan melalui tahap-tahap yaitu 
menganalisa tata letak pabrik saat ini, melakukan 
perancangan tata letak pabrik, membuat beberapa 
usulan rancangan tata letak pabrik , dan analisa 
usulan rancangan tata letak pabrik. Sehingga 
diperoleh rancangan tata letak pabrik dengan jarak 
perpindahan bahan terkecil. 
Metoda yang digunakan dalam penelitian ini di 
adopsi dari shewale et al (2012) [7] yaitu 
Systematic Layout Planning (SLP) berbantukan 
software blocplan. Prosedur dalam melakukan 
perancangan dengan metode SLP adalah [7]: 
a. Melakukan pengumpulan data awal 
b. Menentukan aliran material 
c. Menentukan hubungan aktivitas  
d. Membuat diagram hubungan aktivitas 
e. Menentukan jumlah kebutuhan ruang 
f. Menyesuaikan ruangan tersedia 
g. Membuat diagram hubuingan ruangan 
h. Membuat modifikasi dan batasan dalam 
pembuatan alternative layout 
i. Membuat pertimbangan praktis dalam 
pembuatan  alternative layout 
j. Pembuatan alternative layout 
k. Mengevaluasi dan memilih alternative 
layout 
3.  Hasil dan Pembahasan 
3.1 Tata letak pabrik saat ini 
Tata letak pabrik di bagian fasilitas produksi 
saat ini dapat dilihat pada Gambar 1. 
 
Gambar 1 Tata letak pabrik saat ini 
 
Total jarak perpindahan bahan untuk tata letak 
pabrik saat ini dapat dilihat pada Tabel 1. 
 




3.2 Hubungan Aktifitas (Activity Relationship) 
Pembuatan activity relation chart didapat dari 
data-data urutan aktifitas dalam proses produksi 
yang akan dihubungkan secara berpasangan untuk 
mengetahui tingkat hubungan antar aktivitas 
tersebut. pertimbangan bersifat subjekif dari 
masing-masing fasilitas atau departemen[2] 
Berdasarkan derajat hubungan antar aktifitas dan 
alasannya, maka peta hubungan keterkaitan 
aktivitas lantai produksi PKS-SPA selengkapnya 
pada Gambar 2. 
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Gambar 2 Diagram ARC lantai produksi PKS-SPA 
 
3.3 Perencanaan Kebutuhan Mesin 
Dalam penentuan jumlah kebutuhan mesin yang 
dibutuhkan dalam operasi, dapat diketahui dengan 
membandingkan antara besarnya efisiensi yang 
sudah ada dengan besarnya produk yang dihasilkan 
per jam. Dimana besarnya produk per jam dapat 
diketahui dengan membandingkan antara besarnya 
jumlah produk yang dihasilkan per hari dengan 
jumlah jam kerja per hari [2]. Kebuthan Mesin pada 
lantai produksi PKS-SPA dapat dilihat pada Tabel 
2. 
 




3.4 Perencanaan Kebutuhan Operator 
Operator sangat berperan penting di dalam 
pengoperasian dan pengawasan mesin. Untuk 
memaksimalkan pemakaian sumber daya manusia 
perlu dilakukan perhitungan jumlah operator setiap 
mesin. Hal ini bertujuan agar jumlah operator yang 
dipakai sesuai dengan jumlah jumlah operator yang 
dibutuhkan oleh setiap mesin, sehingga tidak terjadi 
kekurangan atau kelebihan operator [2]. Adapun 
jumlah operator setiap mesin pada lantai produksi 
PKS-SPA dapat dilihat pada Tabel 3. 
Tabel 3 Kebutuhan operator lantai produksi PKS-
SPA 
 
3.5 Perencanaan Luas Area Lantai Produksi 
Pada perencanaan luas lantai produksi yang 
menjadi pokok permasalahannya adalah total luas 
area mesin dan total luas lantai [5]. Untuk itu perlu 
dilakukan perhitungan terhadap masalah-masalah 
tersebut. Adapun luas lantai produksi PKS-SPA 
dengan memperhitungkan faktor kelonggaran  
dapat dilihat pada  Tabel 4. 
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3.5 Perancangan alternatif tata letak  
Perancangan ulang tata letak pabrik merupakan 
salah satu solusi dalam menyelesaikan persoalan 
yang menyangkut pergerakan aliran material.  
Sehingga diharapkan dapat diberikan perancangan 
layout yang sesuai dengan produksi PKS-SPA. 
Dalam perancangan ulang tata letak ini, penulis 
menggunakan bantuan software blocplan, yang 
selanjutnya layout keluaran dari software akan 
dikembangkan oleh penulis. Layout pilhan dari 
software blocplan dapat dilihat pada Gambar 3. 
 
Gambar 3 Layout usulan dari software blocplan 
 
Dari beberapa layout yang dikeluarkan 
blocplan, layout diatas yang mempunyai layout 
score paling mendekati 1. Karena jika layout score 
mendakti 1, maka layout tersebut dinilai optimum, 
begitu juga sebaliknya, apabila nilai layout score 
nya mendekati 0, maka layout dinilai tidak 
optimum. Berdasarkan layout yang dihasilkan oleh 
software blocplan, penulis mengembangkan 
beberapa alternatif tata letak melalui area 
allocating diagram (AAD), yaitu : 
 
a. AAD 1 
Dari alternatif tata letak yang pertama, peralatan 
nut hopper masih digunakan, penulis hanya 
merubah tata letak sesuai dengan hasil yang 
dikeluarkan software blocplan. Tata letak AAD 1 
dapat dilihat pada Gambar 4.  
 
Gambar 4 AAD 1 
Total jarak perpindahan untuk AAD 1 dapat 
dilihat pada Tabel 5. 
Tabel 5 Total jarak perpindahan AAD 1 
 
b. AAD 2 
Pada alternatif kedua, sesuai layout yang 
dihasilkan software blocplan,  peralatan  nut hopper 
di buang, jarak aliran material juga lebih dekat, 
tetapi peletakan kernel storage berada ditengah-
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tengah lantai produksi, hal ini dirasa akan sangat 
mengganggu proses pengiriman kernel ke mobil. 
Tata letak AAD 1 dapat dilihat pada Gambar 5. 
 
Gambar 5 AAD 2 
Total jarak perpindahan untuk AAD 2 dapat 
dilihat pada Tabel 6. 
Tabel 6 Total jarak perpindahan AAD 2 
 
 
c. AAD 3 
Pada alternatif ketiga, penulis mengembangkan 
dari alternatif 1 dan 2, dengan membuang nut 
hopper, dan meletakkan  kernel storage agar mudah 
dalam proses pengiriman, dan juga tentunya 
membuat aliran material jauh lebih kecil. Tata letak 
AAD 1 dapat dilihat pada Gambar 6.  
 
 
Gambar 6 AAD 2 
Total jarak perpindahan untuk AAD 3 dapat 
dilihat pada Tabel 7. 
Tabel 7 Total jarak perpindahan AAD 3 
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3.6 Analisa layout terpilih 
Berdasarkan perhitungan total jarak 
perpindahan bahan, alternatif ke 3 adalah jarak 
terkecil dibandingkan dengan alternatif yang 
lainnya yaitu 68,5 meter. Dibandingkan dengan 
layout awal PKS-SPA, alternatif ketiga memiliki 
selisih 43,5 meter. Hal ini dikarenakan beberapa 
mesin yang berkaitan posisinya didekatkan. Layout 
yang sudah terpilih digambar dalam bentuk tiga 
dimensi dengan menggunakan aplikasi sketchup. 




Gambar 7 Layout terpilih dalam wujud 3D 
4.  Simpulan 
Dari hasil pengolahan data dan analisa, maka 
dapat diambil kesimpulan : 
a. Jarak perpindahan bahan pada PKS-SPA saat ini 
terlalu jauh, dan perlu adanya perancangan 
ulang tata letak untuk memperkecil jarak 
tersebut. 
b. Tata letak pabrik  saat ini tidak memberikan 
sedikit area untuk area pembaruan pabrik. 
c. Hasil total jarak aliran bahan beberapa alternatif 
tata letak adalah : 
Alternatif tata 
letak 
Total jarak aliran 
material (m) 





d. Tata letak yang optimum adalah dengan total 
jarak terkecil , yaitu perancangan tata letak 
alternatif ketiga yaitu 68,5meter.  
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